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(57) Abstract: The invention relates to the production of a fire-proof flexible ply, in which two layers (1, 2) of a thermal-insulation 
material are arranged side by side so as to form a seam (5) between them, the seam (5) is covered on the fire side by a strip (4) of a 
thermal-insulation material, the strip (4) is bonded to the sheets by partially crushing the strip and the underlying edge areas (6) of 
the sheets so that the thickness of the assembly formed by the strip and said areas is essentially identical to the original thickness of 
the sheets, and a fire-resistant layer (8, 10, 11) is superimposed on the sheets and strip assembly. 



(57) Abrege : Procede de fabrication d'une nappe souple antifeu, selon lequel on juxtapose deux feuilles (1, 2) en matiere thermi- 
^ quement isolante, bord a bord, de facon a former un joint (5) entre elles; on recouvre le joint (5), du cote feu, par une bande (4) en 
matiere thermiquement isolante; on lie la bande (4) aux 
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deux feuilles en ecrasant partiellement la bande et les zones marginales sous-jacentes (6) des feuilles, de telle sorte que l'epaisseur 
de l'ensemble forme de la bande et desdites zones soit sensiblement identique a l'epaisseur initiale des feuilles; et on superpose une 
couche resistante au feu (8, 10, 11) a l'assemblage des feuilles et de la bande. 



WO 2008/049703 



PCT/EP2007/060050 



Procede de fabrication d'une nappe souple antifeu, nappe 
souple antifeu et utilisation de celle-ci. 

Domaine de 1' invention 

1/ invention se rapporte a des nappes antifeu, 
specialement des nappes souples antifeu, de grandes 
dimensions . 

1/ invention concerne plus part iculierement un procede 
de fabrication d'une nappe souple antifeu, par 
superposition d' au moins une couche resistante au feu, 
placee du cote feu, a au moins une couche en matiere 
thermiquement isolante, placee du cote oppose au feu. 

Etat de la technique 

Les nappes souples antifeu ont pour fonction de faire 
ecran a la propagation d' incendie ou a la chaleur degagee 
par des f eux . Elles trouvent de ce fait diverses 
applications, notamment pour l'emballage d'objets de valeur 
(par exemple des oeuvres d' art) ou pour isoler des locaux ou 
parties de locaux ou regnent des temperatures elevees, un 
incendie ou un risque d' incendie, ou encore comme ecrans a 
la propagation d'incendies. 

Une nappe souple antifeu est generalement constitute 
d'une couche resistante au feu, superposee a au moins une 
couche thermiquement isolante. Des nappes souples antifeu 
de ce type sont notamment decrites dans le document 
WO2005/075024 . La superficie de ces nappes antifeu connues 
est toutefois limitee par les dimensions des couches 
isolantes obtenues dans le commerce, notamment leur 
largeur. Par voie de consequence, leurs applications sont 
egalement limitees . 

On peut certes imaginer de fabriquer plusieurs nappes 
antifeu unitaires, du type de celle decrite ci-dessus, et 
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d' assembler ensuite ces nappes unitaires pour former une 
nappe composite de grande superficie. L' assemblage de 
nappes antifeu unitaires s'est toutefois revele une 
operation difficile et sujette a des contraintes de 
securite et d' utilisation . Plus particulierement, la 
jonction entre des nappes contigues constitue une zone 
particulierement sensible : d'une part, elle risque de 
constituer une zone de faiblesse dans les proprietes 
antifeu de la nappe composite ainsi realisee ; d' autre 
part, la presence de surepaisseurs dans cette zone 
constitue un obstacle au stockage efficace de nappes de 
grande largeur sous la forme de rouleaux. Lorsque de telles 
nappes composites sont utilisees pour emballer des objets 
(par exemple des caisses) , les surepaisseurs precitees font 
qu' il est pratiquement impossible d'eviter la formation de 
cavites parfois importantes entre des couches superposees 
de la nappe ; ces cavites presentant normalement une 
conductibilite thermique largement superieure a celle de la 
nappe, elles constituent de ce fait des zones de faiblesse 
dans la protection antifeu de l'objet emballe. 

Resume de 1' invention 

Le but de 1' invention est de fournir un moyen pour 
l'obtention de nappes souples antifeu de grandes 
dimensions, ne presentant pas les inconvenient s enonces 
plus haut des nappes composites. 

L' invention a plus particulierement pour objectif de 
fournir un procede de fabrication de nappes souples antifeu 
de grandes dimensions, dont les proprietes antifeu sont 
sensiblement uniformes sur toute leur superficie et 
conformes aux exigences de securite antifeu. 

L' invention a aussi pour objectif de fournir un 
procede de fabrication de nappes antifeu de grandes 
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dimensions, qui ne presentent pas de zones affectees de 
surepaisseurs inopportunes et qui, de ce fait, se pretent 
bien a un stockage sous la forme de rouleaux. 

L' invention a egalement pour objectif de fournir un 
procede de fabrication de nappes souples antifeu de grandes 
dimensions, qui sont bien adaptees a un emballage antifeu 
facile, efficace et securisant d'objets de grandes 
dimensions . 

Un autre objectif de 1' invention est de fournir une 
nappe souple antifeu de grandes dimensions, presentant 
1' ensemble des proprietes enoncees ci-dessus. 

Un objectif supplementaire de 1' invention est de 
fournir un procede pour une protection antifeu efficace et 
securisante d'une caisse de grandes dimensions au moyen 
d'une nappe souple antifeu. 

A cette fin, le procede selon 1' invention pour la 
fabrication d'une nappe souple antifeu est caracterise en 
ce que, pour former la couche en matiere thermiquement 
isolante, on juxtapose deux feuilles en matiere 
thermiquement isolante bord a bord, de fagon a former un 
joint entre elles, on recouvre le joint, du cote feu, par 
une bande en matiere thermiquement isolante et on lie la 
bande aux deux feuilles en ecrasant part iellement la bande 
et les zones marginales sous- j acentes des feuilles, de 
telle sorte que l'epaisseur (A) de 1' ensemble forme de la 
bande et desdites zones marginales sous- j acentes soit 
sensiblement identique a l'epaisseur initiale (B) des 
feuilles . 

Dans le procede selon 1 ' invention, 1' expression 
« couche resistante au feu placee du cote feu » signifie 
que la couche resistante au feu est destinee a etre mise en 
contact avec une atmosphere, un liquide ou un solide a tres 
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haute temperature et, le cas echeant, a etre mise en 
contact avec les flammes d'un feu. 

L' expression « couche en matiere thermiquement 
isolante placee du cote oppose au feu » signifie que ladite 
couche en matiere thermiquement isolante est destinee a 
etre orientee vers une zone a proteger. 

La couche resistante au feu a pour fonction de former 
ecran a la propagation de flammes ou d'un fluide chaud et 
elle doit par consequent etre realisee en une matiere 
susceptible de resister a ces conditions thermiques . 
Dans le procede selon 1' invention, la couche resistante au 
feu doit etre souple. Nonobstant ces conditions, le choix 
de la matiere de la couche resistante au feu n'est pas 
critique pour la definition de 1' invention. 

La couche thermiquement isolante a pour fonction de 
faire obstacle a un transfert exagere de chaleur depuis le 
cote feu vers la zone a proteger, de maniere a conserver, 
dans celle-ci, une temperature acceptable. Par exemple, en 
cas d' incendie du cote feu, la couche resistante au feu 
fait ecran a une propagation de 1' incendie et la couche en 
matiere thermiquement isolante empeche une elevation 
anormale de la temperature dans la zone a proteger, de 
maniere a eviter que des personnes subissent des lesions 
corporelles par brulure ou que des objets de valeur soient 
deteriores par une chaleur excessive. Ces proprietes de la 
couche resistante au feu et de la couche thermiquement 
isolante vont dependre de divers parametres, notamment du 
choix des materiaux utilises pour ces deux couches, de 
l'epaisseur desdites couches et de la destination de la 
nappe antifeu. Les parametres les plus adequats pour 
atteindre les proprietes recherchees doivent etre 
determines dans chaque cas particulier par un homme du 
metier. En general, bien que cela ne soit pas indispensable 



WO 2008/049703 



5 



PCT/EP2007/060050 



pour la definition de 1' invention, l'epaisseur de la couche 
resistante au feu est negligeable par rapport a celle de la 
couche en matiere thermiquement isolante. 

Conformement a 1' invention, la couche en matiere 
thermiquement isolante comprend au moins deux feuilles en 
matiere thermiquement isolante, que l'on juxtapose bord a 
bord. Normalement, les feuilles ont sensiblement la meme 
epaisseur . 

Dans une forme de realisation particuliere de 
1' invention, la couche resistante au feu comprend un tissu 
de fibres en matiere minerale. 

Dans un premier mode d' execution de cette forme de 
realisation de 1' invention, la matiere minerale des fibres 
du tissu comprend du basalte. Elle est de preference 
constitute essentiellement de basalte. En variante, le 
tissu peut comprendre un melange de fibres de basalte et de 
fibres en une autre matiere resistant au feu. 

Dans un deuxieme mode d' execution, la matiere 
minerale des fibres du tissu comprend un aluminosilicate, 
celui-ci comprenant avantageusement un verre sodo-calcique . 
Dans ce mode d' execution de 1' invention, il est avantageux 
que la matiere des fibres du tissu soit essentiellement 
constitute d'un verre sodo-calcique. 

Dans un troisieme mode d' execution, les fibres du 
tissu sont en silice. 

Dans le procede selon 1' invention, les feuilles 
juxtaposees en matiere thermiquement isolantes doivent etre 
souples. Nonobstant cette condition, le choix de la 

matiere thermiquement isolante des feuilles juxtaposees 
n'est pas critique pour la definition de 1' invention. 

Dans une forme de realisation particuliere de 
1' invention, les feuilles comprennent un non-tisse de 
fibres en matiere minerale. 
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Dans un mode d' execution prefere de cette forme de 
realisation de 1' invention, la matiere minerale des fibres 
du non-tisse comprend un aluminosilicate . Celui-ci comprend 
avantageusement un verre sodo-calcique. II est avantageux 
qu' il soit essentiellement constitue d' un verre sodo- 
calcique . 

La juxtaposition des deux feuilles bord a bord 
implique que les deux feuilles presentent des aretes 
sensiblement paralleles le long des bords juxtaposes. On 
prefere que ces aretes soient sensiblement rectilignes. Un 
joint est ainsi delimite a la jonction des bords. II est 
souhaitable que le joint soit etroit. 

Apres avoir juxtapose les feuilles bord a bord, de la 
maniere exposee plus haut, on recouvre le joint precite, du 
cote feu, avec une bande en une matiere thermiquement 
isolante. La bande est positionnee sur les zones marginales 
juxtaposees des feuilles, de maniere a chevaucher le joint. 

Dans le procede selon 1' invention, le choix de la 
matiere thermiquement isolante de la bande n'est pas 
critique pour la definition de 1' invention. 

Dans une forme de realisation particuliere de 
1' invention, la bande comprend un non-tisse de fibres en 
matiere minerale. 

Dans un mode d' execution prefere de cette forme de 
realisation de 1' invention, la matiere minerale des fibres 
du non-tisse comprend un aluminosilicate. Celui-ci comprend 
avantageusement un verre sodo-calcique. II est avantageux 
qu' il soit essentiellement constitue d' un verre sodo- 
calcique . 

Bien que cela ne soit pas indispensable, on prefere, 
selon 1' invention, que la matiere thermiquement isolante de 
la bande soit la meme que celle des feuilles juxtaposees. 
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Apres avoir positionne la bande sur les feuilles de 
la maniere exposee ci-dessus, on la lie a celles-ci. La 
liaison de la bande aux feuilles juxtaposees est realisee 
par un moyen approprie pour ecraser partiellement la bande 
et les zones marginales sous- j acentes desdites feuilles. On 
entend designer par 1' expression « zones marginales sous- 
jacentes des feuilles », la partie des feuilles qui longent 
le joint precite et qui sont situees sous la bande. 

L' ecrasement de la bande et des zones marginales 
sous- j acentes des feuilles est regie pour avoir 

A = B, ou 

A designe 1' epaisseur de 1' ensemble forme de la bande et 
des zones marginales sous-jacents precitees, ecrasees ; et 
B designe l'epaisseur initiale des feuilles, avant 
1' ecrasement ou dans les zones qui ne sont pas soumises a 
1 ' ecrasement . 

De cette maniere, la couche isolante composite, 
formee des deux feuilles juxtaposees et de la bande souple, 
presente une epaisseur sensiblement uniforme sur toute son 
etendue et cette epaisseur uniforme est sensiblement egale 
a l'epaisseur des feuilles dans leur zone non ecrasee. 

Dans le procede selon 1' invention, la couche 
resistante au feu peut etre appliquee sur la couche en 
matiere thermiquement isolante apres avoir lie la bande aux 
deux feuilles juxtaposees. En variante, on peut d' abord 
appliquer la couche resistante au feu sur 1' assemblage de 
la bande et des deux feuilles et proceder ensuite a la 
liaison de la couche resistante au feu, de la bande et des 
feuilles en ecrasant la bande et les zones marginales 
juxtaposees des feuilles, de la maniere exposee plus haut . 

Dans le procede selon 1' invention, la couche 
resistante au feu peut etre une couche unitaire, qui 
recouvre la totalite des deux feuilles juxtaposees et de la 
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bande qui les chevauche. En variante, la couche resistante 
au feu peut etre composite et formee de 1' assemblage de 
deux ou plusieurs couches individuelles . Dans cette 
variante, la couche resistante au feu peut par exemple 
comprendre deux couches individuelles en matiere resistante 
au feu, qui sont superposees respectivement aux deux 
feuilles en matiere thermiquement isolante. 

Dans le procede selon 1' invention, la bande peut 
avoir la meme epaisseur que les feuilles. 

Dans une forme de realisation preferee du procede 
selon 1' invention, 1' epaisseur de la bande, avant 
l'ecrasement, est inferieure a 1' epaisseur initiale des 
feuilles. Toutes autres choses egales par ailleurs, on a en 
effet observe qu'en utilisant une bande dont 1' epaisseur 
est inferieure a celle des feuilles, on reduisait 
sensiblement le coefficient de transmission de chaleur dans 
la zone d' assemblage des feuilles et de la bande. Dans 
cette forme de realisation de 1' invention, on recommande 
que le rapport entre 1' epaisseur de la bande, avant 
l'ecrasement, et 1' epaisseur initiale des feuilles non 
ecrasees soit au maximum egal a 0,75. Ce rapport est de 
preference superieur a 0,25, les valeurs de 0,40 a 0,60 
etant specialement avantageuses . 

Dans le procede selon 1' invention, le moyen utilise 
pour lier la bande aux feuilles juxtaposees doit realiser 
un ecrasement permanent de la bande et des zones marginales 
sous- j acentes des feuilles. 

Dans une forme de realisation preferee de 
1' invention, on lie la bande aux feuilles en les cousant 
ensemble. Ce moyen de liaison s'est revele efficace pour 
assurer une liaison uniforme et combiner une resistance 
mecanique optimum et une resistance optimum a la 
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propagation de la chaleur a travers la zone d' assemblage 
des feuilles. 

Dans cette forme de realisation preferee de 
1' invention, les fils utilises pour coudre la bande aux 
feuilles doivent etre en une matiere capable de resister a 
la chaleur regnant normalement dans la couche en matiere 
thermiquement isolante lors d'une utilisation normale de la 
nappe antifeu. On selectionne de preference la matiere des 
fils parmi les matieres minerales, les metaux et les 
alliages metalliques. Parmi les matieres minerales, on 
recommande le basalte, les aluminosilicates ( specialement 
les verres sodo-calciques) et la silice. Des exemples 
d' alliages metalliques comprennent les aciers inoxydables. 

Dans un mode de realisation prefere de cette forme de 
realisation de 1' invention, on utilise des fils en metal ou 
en alliage metallique, enrobes d'une gaine lubrifiante. 
Dans ce mode de realisation de 1' invention, la gaine 
lubrifiante sert a faciliter la circulation du fil dans la 
machine a coudre. Des exemples de gaines lubrifiantes 
comprennent des gaines en coton et des enrobages en 
polymere de paraphenyleneterephtalamide (par exemple le 
KEVLAR) . 

D'autres moyens de fixation peuvent etre utilises 
pour fixer la bande aux feuilles. Des moyens qui 
conviennent bien comprennent des agrafes eventuellement en 
association avec de la colle, par exemple une colle non 
organique a base de silicate de calcium. 

Le procede selon 1' invention permet d' obtenir des 
nappes souples antifeu de grande superficie, qui possedent 
des proprietes uniformes de resistance au feu sur la 
totalite de leur etendue, ces proprietes antifeu etant en 
outre conformes aux exigences de securite antifeu. 
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Le procede selon 1' invention presente l'avantage 
supplementaire de produire des nappes de grande superficie, 
particulierement de grande largeur, dont l'epaisseur est 
sensiblement uniforme et qui, de ce fait, se pretant bien a 
un stockage en rouleaux. 

Le procede selon 1' invention presente en outre 
l'avantage de permettre l'obtention de nappes antifeu qui 
sont bien adaptees a un emballage antifeu facile, efficace 
et securisant d'objets de grandes dimensions. 

1/ invention concerne des lors egalement une nappe 
souple antifeu comprenant au moins une couche resistante au 
feu, superposee a au moins une couche en matiere 
thermiquement isolante, ladite nappe se caracterisant en ce 
que la couche en matiere thermiquement isolante comprend, 
d'une part, au moins deux feuilles en matiere thermiquement 
isolante, juxtaposees bord a bord et, d' autre part, au 
moins une bande en matiere thermiquement isolante, qui est 
logee entre la couche resistante au feu et les feuilles en 
sorte de recouvrir un joint delimite entre les bords 
juxtaposes des feuilles, la bande et les zones marginales 
sous- j acentes des feuilles etant partiellement ecrasees de 
telle sorte que la couche en matiere thermiquement isolante 
presente une epaisseur sensiblement uniforme. 

Dans la nappe antifeu selon 1' invention, la liaison 
de la bande aux zones marginales juxtaposees des feuilles 
peut etre realisee par tout moyen approprie, presentant une 
resistance mecanique suffisante et une resistance adequate 
aux conditions thermiques regnant normalement dans la 
couche en matiere thermiquement isolante au cours d'une 
utilisation normale de la nappe antifeu. 

Dans une forme de realisation preferee de la nappe 
antifeu selon 1' invention, le moyen de jonction de la bande 
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aux deux feuilles juxtaposees comprend des points de 
couture . 

La nappe souple antifeu selon 1' invention comprend 
1' ensemble des proprietes avantageuses enoncees plus haut 
en reference au procede de fabrication selon 1' invention. 

La nappe souple antifeu selon 1' invention trouve 
diverses applications. Elle trouve notamment une 
application en tant qu'ecran devant des objets 
incandescents ou pour eviter la propagation d'incendies, ou 
encore pour isoler des locaux ou parties de locaux ou il 
regne une temperature elevee. 

Une particularity avantageuse de la nappe antifeu 
selon 1' invention est l'uniformite de son epaisseur, y 
compris dans la zone d' assemblage des feuilles en matiere 
thermiquement isolante, cette zone etant essentiellement 
exempte de surepaisseurs . Cette particularity de la nappe 
antifeu selon 1' invention facilite son utilisation pour 
l'emballage d' objets de grandes dimensions, tels que des 
caisses, par exemple . Elle trouve de ce fait une 
utilisation appropriee pour l'emballage de caisses 
contenant des objets de valeur. 

L' invention concerne des lors egalement un procede 
pour la protection antifeu d'une caisse, selon lequel on 
entoure la caisse d' au moins une nappe souple antifeu 
conforme a 1' invention, telle que definie plus haut. 

Breve description des figures 

Des particularites et details de 1' invention vont 

apparaitre au cours de la description suivantes des dessins 
annexes . 

La figure 1 est un schema eclate d'une forme de 

realisation particuliere du procede de fabrication selon 
1 ' invention . 
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La figure 2 est une vue schematique partielle d'une 
forme de realisation particuliere de la nappe selon 
1' invention, obtenue au moyen du procede schematise a la 
figure 1 . 

La figure 3 est un schema eclate, similaire a celui 
de la figure 1, d'une forme de realisation modifiee du 
procede de fabrication selon 1' invention. 

La figure 4 est un schema eclate, analogue a celui de 
la figure 1, d'une autre forme de realisation du procede 
selon 1' invention. 

La figure 5 est une vue analogue a celle de la figure 
2, d'une autre forme de realisation particuliere de la 
nappe antifeu selon 1' invention, obtenue au moyen du 
procede de la figure 4 . 

La figure 6 est un schema eclate, analogue a celui de 
la figure 4, d'une variante du procede de la figure 4. 

Les figures ne sont pas dessinees a l'echelle. 
Generalement , des memes notations de reference designent 
des memes elements. 

Description detaillee de modes de realisation particuliers 

A la figure 1, les notations de reference 1 et 2 
designent deux feuilles souples en matiere thermiquement 
isolantes. Elles sont par exemple deux non-tisses de fibres 
de verre. 

Pour fabriquer une nappe souple antifeu de grande 
etendue, on juxtapose les deux feuilles 1 et 2 cote a cote, 
de maniere que leurs bords 3 soient jointifs et delimitent 
entre-eux un joint 5. A la figure 1, la largeur du joint 5 
a ete exageree. En pratique, les bords juxtaposes des deux 
feuilles sont sensiblement rectilignes, de sorte que la 
largeur du joint 5 soit la plus faible possible. On evite 
toutefois que les deux feuilles 1 et 2 soient superposees. 



WO 2008/049703 



13 



PCT/EP2007/060050 



On depose ensuite une bande souple etroite 4 sur le 
joint 5. La bande 4 est en une matiere thermiquement 
isolante. Elle est par exemple un non-tisse en fibres de 
verre. Elle a une longueur et une largeur suffisantes pour 
chevaucher le joint 5 et recouvrir sensiblement la totalite 
dudit joint et des zones marginales 6 des feuilles 1 et 2. 

L'epaisseur de la bande souple 4 est inferieure a 
celle des feuilles 1 et 2. Elle est par exemple 
sensiblement egale a la moitie de l'epaisseur des feuilles 
1 et 2 . 

Apres avoir positionne la bande 4 sur les zones 
marginales 6 des feuilles 1 et 2, on la coud auxdites 
feuilles au moyen de fils 7 en une matiere resistante au 
feu, par exemple des fibres de basalte ou des fibres de 
verre, de maniere a former une couche composite en matiere 
thermiquement isolante. La liaison de la bande 4 aux 
feuilles 1 et 2 est realisee de maniere a ecraser 
partiellement la bande 4 et les zones marginales 6 des 
feuilles 1 et 2 . La figure 2 montre la couche composite en 
matiere thermiquement isolante dans la zone d' assemblage 
des feuilles 1 et 2 et de la bande 4. On apergoit que la 
bande souple 4 et les zones marginales 6 des feuilles 1 et 
2, le long du joint 5, sont partiellement ecrasees, de 
telle sorte que l'epaisseur globale A de la couche isolante 
dans la zone d' assemblage des feuilles 1 et 2 soit 
sensiblement egale a l'epaisseur initiale B des feuilles 1 
et 2, dans les zones non ecrasees. 

II est a noter que contrairement aux feuilles 1 et 2 
et a la bande 4, les couches resistantes au feu utilisees 
dans la presente invention ne sont pas ou pratiquement pas 
ecrasables . 

Dans la forme de realisation qui vient d'etre decrite, 
la liaison de la bande 4 aux feuilles 1 et 2 a ete realisee 
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au moyen de fils 7 en matiere minerale. En variante, on 
peut utiliser du fil ou du cable metallique (par exemple en 
acier inoxydable) . Dans le cas de fil ou de cable 
metallique, celui-ci est avantageusement enrobe d'une gaine 
de coton ou d'un polymere KEVLAR, pour faciliter 
1' operation de couture. Selon une autre variante, on lie la 
bande 4 aux feuilles 1 et 2 au moyen d' agrafes, 
eventuellement en association avec une colle. 

Apres avoir lie la bande 4 aux feuilles 1 et 2 de la 
maniere decrite ci-dessus, on pose une couche 8 en matiere 
resistante au feu sur les feuilles 1 et 2, de maniere 
qu'elle recouvre lesdites feuilles et la bande 4. La couche 
8 peut par exemple comprendre un tissu en fibres de verre, 
de basalte ou de silice. On la fixe aux feuilles 1 et 2 et 
a la bande 4 par tout moyen approprie, de preference par 
couture avec des fils en une matiere minerale resistante au 
feu (basalte ou fibres de verre par exemple) . 

II est bien entendu possible de proceder a 
l'ecrasement de la bande 4 alors que cette bande 4 est deja 
rendue solidaire de la couche 8, par les moyens cites ci- 
dessus. On peut aussi proceder a la couture, en une seule 
operation, de la bande 4 et de la couche 8 ( independantes 
l'une de 1' autre) sur les feuilles 1 et 2 . 

Conformement aux definitions qui ont ete donnees plus 
haut, la couche 8 constitue le cote feu de la nappe antifeu 
et la couche isolante formee de 1' assemblage des feuilles 1 
et 2 et de la bande 4 constitue le cote oppose au feu. 

Dans la forme de realisation de la figure 3, la couche 
composite formee de 1' assemblage des feuilles 1 et 2 et de 
la bande 4 est prise en sandwich entre la couche resistante 
au feu 8 et une seconde couche resistante au feu 9. Dans 
cette forme de realisation de 1' invention, le cote feu de 
la nappe peut etre indif f eremment la couche 8 ou la couche 
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9. On prefere que ce soit la couche 8 qui soit le cote feu 
de la nappe, la couche 9 etant alors son cote oppose au 
feu . 

Dans la forme de realisation schematisee a la figure 
4, les feuilles 1 et 2 en matiere thermiquement isolante 
sont recouvertes d'une couche 10 en une matiere resistante 
au feu. Les couches 10 sont par exemple des tissus en 
fibres minerales (par exemple en basalte, en silice ou en 
verre) . Les couches 10 sont fixees aux feuilles 1 et 2 par 
tout moyen approprie, par exemple au moyen d'une colle, 
d' agrafes ou par couture. 

La bande souple 4 en matiere thermiquement isolante 
est egalement recouverte d'une couche 11 en une matiere 
resistante au feu. La couche 11 est de preference realisee 
dans la meme matiere que les couches 10. 

Pour fabriquer la nappe antifeu, on opere de la 
maniere exposee plus haut, en reference aux figures 1 et 2, 
les feuilles 1 et 2 et la bande 4 etant disposees de telle 
sorte que les couches resistantes au feu 10 et 11 soient 
dirigees du cote feu. Apres fixation de la bande 4 sur les 
zones marginales des feuilles 1 et 2, le long du joint 5, 
on obtient la nappe antifeu schematisee a la figure 5. Dans 
celle-ci, la bande isolante 4, sa couche resistante au feu 
11, les zones marginales 6 des feuilles 1 et 2 et leurs 
couches resistantes au feu 10 sont partiellement ecrasees. 
L'ecrasement est regie pour que l'epaisseur globale A' de 
la nappe dans la zone d' assemblage des feuilles 1 et 2 soit 
sensiblement egale a l'epaisseur initiale B' des feuilles 1 
et 2 et de leurs couches respectives 10, dans les zones non 
ecrasees . 

Dans la nappe antifeu schematisee a la figure 5 et 
conformement aux definitions qui ont donnees plus haut, le 
cote feu de la nappe est forme de la couche resistante au 
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feu 11 et des couches 10 qui ne sont pas recouvertes par la 
bande 4 . 

Dans la forme de realisation de la figure 6, chaque 
feuille isolante 1 et 2 est prise en sandwich entre la 
couche resistante au feu 10 et une seconde couche 
resistante au feu 12. De maniere similaire, la bande 
isolante 4 est prise en sandwich entre la couche resistante 
au feu 11 et une seconde couche resistante au feu 13. Dans 
cette forme de realisation de 1' invention, le cote feu de 
la nappe antifeu peut etre indif f eremment les couches 10 et 
11 ou les couches 12. On prefere que ce soit les couches 10 
et 11 qui soit le cote feu de la nappe, les couches 12 
etant alors son cote oppose au feu. 

L'exemple suivant sert a demontrer l'interet de 
1 ' invention . 

On a fabrique une nappe antifeu de 3, 60 m de long et 
1,20m de large, en utilisant le procede selon 1' invention, 
schematise aux figures 1 et 2 . A cet effet, on a utilise 
deux feuilles souples 1 et 2 du commerce, de marque 
INSULFRAX S (UNIFRAX) . Les feuilles utilisees avaient une 
longueur de 3,66 m, une largeur de 0,61 m et une epaisseur 
de 50 mm. Elles presentaient une masse specif ique de 128 
kg/m 3 et un coefficient de conductibili te thermique egale a 
0,29 W/mK. On a juxtapose les deux feuilles bord a bord et 
on a recouvert le joint 5 delimite entre-elles, avec une 
bande souple 4 de 3,66 m de long, 0,10 m de large et 25 mm 
d' epaisseur, realisee dans la meme matiere que les feuilles 
1 et 2 . L' assemblage ainsi realise presentait une epaisseur 
globale de 75 mm avant couture. Lors de la couture, 
1' epaisseur de 1' assemblage a ete ramenee a 50 mm, par 
ecrasement de la bande 4 et des zones marginales sous- 
jacentes 6 des feuilles 1 et 2 . Dans la zone de jonction, 
1' assemblage des feuilles et de la bande presentait de la 
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sorte une masse specifique d'environ 192 kg/m 3 . On y a 
mesure un coefficient de conductibilite thermique inferieur 
a 0,25 W/mK. Ce coefficient de conductibilite thermique est 
ainsi inferieur a celui des feuilles 1 et 2, ce qui 
5 constitue un avantage. 

Apres assemblage des feuilles 1 et 2 et de la bande 4, 
on y a pose une couche 8 en matiere resistante au feu, 
d'environ 2 mm d' epaisseur, pour constituer la nappe 
antif eu . 

10 Un avantage de la nappe ainsi realisee reside dans 

l'uniformite de son epaisseur et 1' absence de surepaisseur 
dans la zone du joint 5. Cette zone ne constitue des lors 
plus un point faible de la nappe. Ainsi, si l'emballage 
d'un objet necessite de superposer plusieurs nappes, on ne 

15 risque pas qu'il se forme des cavites entre les nappes 
superposees et on supprime de la sorte le risque d'une 
propagation de flammes (en cas d'incendie) ou de gaz chaud 
a travers de telles cavites. En outre, 1' epaisseur de la 
nappe etant constante, la nappe peut s'enrouler facilement 

20 en vue de son stockage ou de sa manutention. 
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RE VEND I CAT I ON S 

1. Procede de fabrication d'une nappe souple 
antifeu, par superposition d' au moins une couche resistante 
au feu (8, 10, 11) placee du cote feu, a au moins une 
couche en matiere thermiquement isolante placee du cote 
oppose au feu, 

caracterise en ce que pour former la couche en matiere 

thermiquement isolante, 

on juxtapose deux feuilles (1, 2) en matiere 
thermiquement isolante, bord a bord, de fagon a former 
un joint (5) entre elles ; 
- on recouvre le joint (5), du cote feu, par une bande 
(4) en matiere thermiquement isolante ; et 
on lie la bande (4) aux deux feuilles (1, 2) en 
ecrasant partiellement la bande et les zones 
marginales sous- j acentes (6) des feuilles, de telle 
sorte que l'epaisseur (A) de 1' ensemble forme de la 
bande et desdites zones marginales sous- j acentes soit 
sensiblement identique a l'epaisseur initiale (B) des 
feuilles . 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que, pour lier la bande (4) aux deux feuilles (1, 2), on 
les coud (7) ensemble. 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en 
ce qu'on coud la couche resistante au feu (8, 9, 10, 11, 
12,13) a la bande (4) et aux feuilles (1, 2). 

4. Procede selon l'une quelconque des revendicat ions 
1 a 3, caracterise en ce que l'epaisseur de la bande (4), 
avant 1 ' ecrasement , est inferieure a l'epaisseur initiale 
(B) des feuilles (1, 2) . 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en 
ce que le rapport entre l'epaisseur de la bande (4), avant 
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1 ' ecrasement , et l'epaisseur initiale (B) des feuilles (1, 
2) est de 0,40 a 0,60. 

6. Procede selon rune quelconque des revendications 
1 a 5, caracterise en ce que la couche resistante au feu 
(8, 9, 10, 11, 12,13) comprend un tissu de fibres en 

matiere minerale. 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise en 
ce que la matiere minerale des fibres du tissu est 
selectionnee parmi le basalte, les verres sodo-calciques et 
la silice. 

8. Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 a 7, caracterise en ce que les feuilles (1, 2) et la 
bande (4) comprennent un non-tisse de fibres en matiere 
minerale . 

9. Procede selon la revendication 8, caracterise en 
ce que la matiere minerale des fibres du non-tisse comprend 
un verre sodo-calcique . 

10. Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 a 9, caracterise en ce que pour lier la bande (4) aux 
feuilles (1, 2), on utilise des fils (7) en une matiere 
selectionnee parmi les matieres minerales resistant au feu, 
les metaux et les alliages metalliques. 

11. Procede selon la revendication 10, caracterise en 
ce que la matiere minerale des fils (7) est selectionnee 
parmi le basalte, les verres sodo-calciques et la silice. 

12. Procede selon la revendication 10, caracterise en 
ce que, dans le cas ou la matiere des fils (7) comprend un 
metal ou un alliage metallique, lesdits fils portent une 
gaine lubrifiante en une matiere selectionnee parmi le 
coton et les polymeres de paraphenyleneterephtalamide . 

13. Nappe souple antifeu comprenant au moins une 
couche resistante au feu (8, 9, 10, 11, 12,13), superposee 
a au moins une couche en matiere thermiquement isolante, 
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caracterisee en ce que la couche en matiere thermiquement 
isolante comprend, d'une part, au moins deux feuilles (1, 
2) en matiere thermiquement isolante, juxtaposees bord a 
bord et, d' autre part, au moins une bande (4) en matiere 
5 thermiquement isolante, qui est logee entre la couche 
resistante au feu et les feuilles en sorte de recouvrir un 
joint (5) delimite entre les bords juxtaposes (3) des 
feuilles, la bande (4) et les zones sous- j acentes (6) des 
feuilles etant partiellement ecrasees de telle sorte que la 
10 couche en matiere thermiquement isolante presente une 
epaisseur (A, B) selon la revendicat ion 1, sensiblement 
unif orme . 

14. Nappe antifeu selon la revendication 13, 
caracterisee en ce que la couche en matiere thermiquement 

15 isolante (1, 2, 4) est prise en sandwich entre deux couches 
resistante au feu (8, 9, 10, 11, 12). 

15. Procede pour la protection antifeu d'une caisse, 
selon lequel on entoure la caisse d' au moins une nappe 
antifeu, caracterise en ce qu'on met en oeuvre une nappe 

20 antifeu conforme a la revendication 13 ou 14. 
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